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(54) Title: METAI^DRAWING PROCESS 
(54)Bezeichnnng: ZIEHVERFAHREN 
(57) Abstract 

In the drawing process proposed, the sheet (10) to 
be drawn is controlled to move relative to a locally acting 
punch head (15) and its associated die (19). Hie punch 
head (15) executes a vertical motion so that drawing pro- 
ceeds as a function of the motion of the blank. With suit- 
able control, drawings of any shape can be produced 
without a specially shaped punch. 

(57) Zusammenfassung 
• 

Bei dem Ziehverfahren wird das zu bearbeitende 
Blech (10) relativ zu einem drtlich einwirkenden Stempel- 
kopf (15) und einem zugehdrigen Matrizenwerkzeug (19) 
gesteuert bewegt Der Stempelkopf (15) ftihrt dabei Verti- 
kalbewegungen aus, so daS der Ziehvorgang entsprechend 
der WerkstOckbewegung forts chreitet. Damit konnen mit 
Hilfe einer Steuerung beliebig gefonnte Ausformungen 
ohne entsprechend angepaBte Ziehwerkzeuge hergestelh 
werden. 
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@Ziehverfahren 

(57) Bei dem Ziehverfahren wird das 2u bearbeitende Blech 
(10) relativ zu einem ortlich einwirkenden Stempelkopf (15) 
und einem zugehdrigen Matrizenwerkzeug (19) gesteuert 
bewegt. Der Stempelkopf (15) fuhrt dabei Vertikalbewegun- 
gen aus, so daB der Ziehvorgang entsprechend der Werk- 
stuckbewegung fortschreitet. Damit konnen mit Hilfe einer 
Steuerung beliebig geformte Ausformungen ohne entspre- 
chend angepa&te Ziehwerkzeuge hergestellt werden. 
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Im'folgenden wird unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nungen ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung naher 
erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Verfahrens 5 
und der dazu benotigten Komponenten, und 

Fig. 2 und 3 zwei Stufen eines mehrstufigen Bearbei- 
tungsverfahrens. 

Bei den in den Zeichnungen dargestellten Verfahren 
handelt es sich um ein Streckziehverfahren, bei dem der 10 
Werkstuckrand fest eingespannt wird, jedoch ist hierauf 
die Erfindung nicht beschrankt. 

GemaB Fig. 1 ist das zu bearbeitende Werkstuck, 
namlich ein aus Metall bestehendes ebenes Blech 10, mit 
seinem Rand in einen Spannrahmen 11 eingespannt, der 15 
ein Unterteil 12 und ein Oberteil 13 aufweist, weiche 
unter EinschluB des Blechrandes so fest gegeneinander- 
gedruckt sind, daB das Blechmaterial aus dem Spalt des 
Spannrahmens heraus nicht nachflieBen kann. Der 
Spannrahmen 11 kann unter Steuerung durch ein Steu- 20 
ergerat 14 in seiner Ebene in X- und Y-Richtung bewegt 
werden. 

Ober dem in dem Spannrahmen 1 1 befindlichen Blech 
10 ist ein Stempelkopf 15 angeordnet, der das Ober- 
werkzeug bildet und bei dem hier beschriebenen Aus- 25 
fiihrungsbeispiel einen ICugelkopf 16 aufweist. Der 
Durchmesser des Kugelkopfes 16 ist wesentlich kleiner 
als der Durchmesser der herzustellenden Ausformung 
des Bleches 10. Der Stempelkopf 15 ist von einem 
Schwingantrieb 17 in der Weise angetrieben, daB er 30 
Schwingbewegungen rechtwinklig zur XY-Ebene aus- 
fiihren kann. Der Schwingantrieb 17 ist fur den Bearbei- 
tungsvorgang nicht unbedingt erforderlich, da die Be- 
wegung des Stempelkofes 15 auch ausschlieBlich von 
einer nichtschwingenden Antriebseinrichtung 18 durch- 35 
gefuhrt werden kann. 

Unter dem Spannrahmen 11 ist das Matrizenwerk- 
zeug 19 angeordnet, das ein aufragendes Matrizenele- 
ment 20 mit einer abgerundeten Ziehkante 21 aufweist 
Das Matrizenelement 20 ist an einem Halter 22 in Rich- 40 
tung des Doppelpfeiles 27 verschiebbar befestigt, der 
um eine Achse 23 schwenkbar ist, weiche sich in axialer 
Ausrichtung mit der Stempelkopfachse befindet Der 
Schwenkantrieb wird ebenfalls von dem Steuergerat 14 
entsprechend einem vorgegebenen Programm gesteu- 45 
ert, ebenso wie die Hohenverstellung des Matrizen- 
werkzeugs 19 in Richtungdes Doppelpfeiles 27. 

Bei dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel hat die 
abgerundete Ziehkante 21 einen geradlinigen Verlauf. 
Es kann auch ein Matrizenelement 20 benutzt werden, 50 
dessen Ziehkante gekriimmt ist. Wichtig ist, daB sowohl 
die Ziehkante 21 als auch der Stempelkopf 15 jeweils 
eine Abrundung aufweist, da im Falle scharfer Kanten 
Einschnitte im Blech 10 erzeugt wurden. Die Ziehkante 
21 hat von der Achse 23 einen seitlichen Abstand, der in 55 
der Regel mindestens gleich der Blechstarke ist. Als 
Stempelkopf oder als Matrizenwerkzeug konnen auch 
drehbaren Rollen benutzt werden. 

GemaB Fig. 2 erfolgt eine gezielte Vorstreckung des 
mit seinem Flansch 25 im Spannrahmen 11 fest einge- 60 
spannten Werkstiicks 10 mit Stempelkopf 15 und dem 
Matrizenwerkzeug 19. Dabei wird das Matritzenele- 
ment 20 mit seiner Oberseite von unten her gegen das 
Werkstuck gelegt und der Stempelkopf 15 zieht bei sei- 
ner vertikalen Bewegung das Blech 10 uber die Zieh- 65 
kante 21, wobei der Spannrahmen 11 in dem ortsfesten 
XY-Koordinatensystem gesteuert so bewegt wird, daB 
der Ziehspalt entsprechend der Seitenkontur der zu bil- 
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denden Ausformung bewegt wird. Dies bedeutet, daB 
der Stempelkopf 15 emlang der inneren Hullkurve der 
Ausformung und das Matrizenwerkzeug 19.entlangder 
auBeren Hullkurve der Ausformung (relativ zum Spann- 
rahmen 11) bewegt wird. Dabei werden zahlreiche Um- 
laufe, d. h. Umdrehungen, durchgefuhrt, wobei wahrend 
jedes Umlaufs nur eine weitereTiefe im Blech 10 ausge- 
formt wird. 

Fig. 2 zeigt einen Zustand, in dem bereits zahlreiche 
Umlaufe stattgefunden haben, wobei der Stempelkopf 
15 nach jedem Umlauf oder Ziehschritt weiter abge- 
senkt wird, um den nachsten Ziehschritt auszuftihren. 
Wurde bei einem Ziehschritt eine zu groBe Verformung 
stattfinden, wurde die Gefahr bestehen, daB sich der in 
Fig. 2 bereits verformte (rechte) Teil des Blechs 10 zu- 
riickbildet und daB das Blech somit nicht uber die Zieh- 
kante 21 gestreckt wird. Da sich der Werkstoff durch 
seine plastische Verformung verfestigt, kann durch ge- 
zielt lokal eingebrachte Verformung eine solche Verfe- 
stigung erreicht werden, daB bei fortschreitender Bear- 
beitung Formruckbildungen verhindert werden. 

Es sei angenommen, daB die herzustellende Ausfor- 
mung rotationssymmetrisch ist und daB beispielsweise 
eine Schale oder Schiissel hergestellt werden soli. In 
diesem Fall verlauft die Vertikalachse des Stempelkop- 
fes 15 auBermittig zum Spannrahmen 1 1 und der Spann- 
rahmen wird kontinuierlich gedreht, wobei die Ziehkan- 
te 21 stets tangential zur Ausformung verlauft. Die Aus- 
formung muB aber nicht rotationssymmetrisch sein. 
Vielmehr kann durch entsprechende Bewegungssteue- 
rung des Spannrahmens 1 1 auch erreicht werden, daB 
rechteckige oder andersgeformte Ausformungen ent- 
stehen. 

Fig. 3 zeigt den Zustand der Endbearbeitung des 
Werkstiicks, wobei der Stempelkopf 15 durch einen 
Stempelkopf 15a mit geringerem Arbeitsdurchmesser 
und kleinerem Stempelkantenradius ersetzt ist und das 
Matrizenwerkzeug 19 durch ein Matrizenwerkzeug 19a 
mit einer Arbeitskante 21a von kleinerem Kriimmungs- 
radius ersetzt ist Die generelle Regel besagt, daB Stem- 
pelkopf und Ziehkante zunachst mit relativ groBen 
Krummungsradien verwendet werden und daB bei der 
Endbearbeitung mit Werkzeugen mit immer kleineren 
Krummungsradien gearbeitet werden sollte. Auch bei 
der Bearbeitungsstufe von Fig. 3 fuhrt der Stempelkopf 
15a vertikale Bewegungen aus, wahrend der Spannrah- 
men 1 1 der XY-Ebene so bewegt wird, daB die gesamte 
Umfangsflache des Werkstiicks den Ziehspalt zwischen 
Stempelkopf und Matrizenwerkzeug durchlauft Auch 
die in Fig. 3 gezeigte Bearbeitung kann sich uber zahl- 
reiche Umlaufe des Spannrahmens 1 1 erstrecken. 

Dadurch, daB Stempelkopf 15 und Ziehkante 21 seit- 
lich gegeneinander versetzt sind, erfolgt die Krafleinlei- 
tung in das Werkstuck indirekt, d. h. an anderer Stelle als 
die Umformung erfolgt. 

Patentanspriiche 

1. Ziehverfahren, bei dem ein an seinem Umfang 
eingespanntes tafelfdrmiges Werkstuck (10) durch 
einen Werkzeugstempel aus der Einspannebene 
heraus verformt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Werkzeugstempel ein Stempelkopf (15) be- 
nutzt wird, dessen Ausdehnung parallel zur Ein- 
spannebene viel kleiner ist als die GroBe der herzu- 
stellenden Ausformung, daB auf der dem Stempel- 
kopf (15) gegenuberliegenden Seite ein Matrizen- 
werkzeug (19) angeordnet wird, das seitlich neben 
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dem Stempelkopf (15) eine abgerundete Ziehkante 
(21) aufweist, und daB Stempelkopf (15) und Matri- 
zenwerkzeug (19) relativ zu dem Werkstiick (10) 
bewegt werden, derart, daB die an nur einem Teil- 
bereich des Werkstucks erfolgende ortliche Bear- 
beitung entlang einer durch eine Steuerung be- 
stimmten Bahn fortschreitet 

2. Ziehverfahren nach Anspruch l,dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stempelkopf (15) relativ zum Ma- 
trizenwerkzeug (19) hin- und hergehende Vertikal- 
bewegungen ausfuhrt. 

3. Ziehverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Werkstiick (10) an seinem 
Umfang in einen Spannrahmen (11) eingespannt 
wird und daB der Spannrahmen (11), der Stempel- 
kopf (15) und das Matrizenwerkzeug (19) relativ 
zueinander in einem Koordinatensystem gesteuert 
bewegt werden. 

4. Ziehverfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 
dadurch gekennzeichnet, daB die ortliche Blechbe- 
arbeitung in mehreren Stufen in aufeinanderfol- 
gend groBer werdender Tiefe erfolgt. 

5. Ziehverfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der seitiiche Abstand des Matrizen- 
werkzeugs von dem Stempelkopf zwischen den 
oder wahrend der Stufen verandert wird. 

6. Ziehverfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Matrizenwerk- 
zeug (19) derart gesteuert urn seine Vertikalachse 
gedreht wird, daB seine Ziehkante (21)stets tangen- 30 
tial zu der Seitenwand der herzustellenden Ausfor- 
mungverlauft. 

7. Ziehverfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6 
dadurch gekennzeichnet, daB den Vertikalbewe- 
gungen des Stempelkopfes (15) eine Schwingung 35 
uberlagert wird. 

8. Vorrichtung zur Bearbeitung tafelformiger 
Werkstiicke im Ziehverfahren, mit einer Einspann- 
vornchtung fur das Werkstiick und einem auf das 
eingespannte Werkstiick einwirkenden Werkzeug- 
stempel, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einspann vorrichtung ein Spannrahmen (11) 
1st, der den Werksttickrand einspannt, daB der 
Werkzeugstempel ein Stempelkopf (15) ist, dessen 
Ausdehnung parallel zur Einspannebene viel klei 
ner ist als die GrdBe der herzustellenden Ausfor 
mung, 

daB dem Stempelkopf gegenuber ein Matrizen- 
werkzeug (19) angeordnet ist, das seitlich neben 
dem Stempelkopf eine abgerundete Ziehkante (21) 50 
aufweist, 

und daB eine Steuerung vorgesehen ist, die eine 
Relativbewegung zwischen Stempelkopf (15) und 
Matrizenwerkzeug (19) einerseits und Spannrah- 
men (11) andererseits zur Veranderung des Bear- 
beitungsortes am Werkstiick bewirkt 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Schwingvorrichtung (17) den 
Stempelkopf (15) relativ zum Spannrahmen (11) in 
Schwingungen versetzt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Stempelkopf (15) und/ 
oder das Matrizenwerkzeug einen Kugelkopf oder 
eine Rolle (16) aufweist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 10, 6 5 
dadurch gekennzeichnet, daB das Matrizenwerk- 
zeug (19) gesteuert urn die Langsachse des Stem- 
pelkopfes (15) drehbar und zur Veranderung der 
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Ziehspakweite verschiebbar ist. 
12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 1 
dadurch gekennzeichnet, daB Stempelkopf (15) und 
Matrizenwerkzeug (19) gemeinsam in der Hone re- 
lativ zum Spannrahmen (1 1) verstellbar sind. 
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